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Beschreibung 



Die Erfindung bezicht sich im allgemeinea auf einen 
Tttrrahmen far ein Fahrzeug und ein Verfahren zum 
Bilden des TQrrahmens. 

Ein Turrahmen und ein Verfahren zum Bilden des 
TUrrahmens ist in einer japamschen Gebrauchsmxister- 
offenlegungsschrift No. 6 (1994)-32139 offenbart 

Dieser Turrahmen ist ais ein Sttick aus einem Blech 
gebildet und schUeBt den ersten StQtzabschnitt, den 
zweiten StQtzabschnitt und einen Verzierungsabschnitt 
ein. 

Der erste Sttttzabschnitt hat eine Offnung und stutzt 
einen Dichtungsstreif en. der den TOrrahmen gegen eine 
Fensterscheibe durch die Offnung abcMchtet Der zweite 
StQtzabschnitt hat eine Offnung. die zur Offnung des 
ersten StQtzabschnittes entgegengesetzt angeordnet ist 
und stutzt einen Dichtimgsstreif en, der den TOrrahmen 
gegen eine Karosserie durch die Offnung abdichtet Der 
Verzienmgsabschnitt hat einen sich alimahlich in einer 
Ltogsrichtung andemden Kantenabschnitt in seinem ei- 
nen Seitenkantenabschnitt. so daB sich eine Breite des 
Verzierungsabschnittes vertadert, und ist parallel zu 
der Richtung der Offnungen des ersten und zweiten 
StQtzabschnittes angeordnet Ein Seitenkantenabschnitt 
des Verzierungsabschnittes ist mit dem zweiten StQtz- 
abschnitt durch einen Saumabschnitt verbundeh, der 
durch eine Blechkante gebildet ist. Ein anderer Seiten- 
kantenabschnitt des Verzierungsabschnittes ist mit dem 
ersten StQtzabschnitt durchgehend verbunden. 

Da jedoch in diesem Fail der Saumabschnitt eine 
Kante hat, kann der TOrrahmen von der Kante aus ro- 
sten. Desweiteren wird der Dichtungsstreifen, der von 
dem ersten StQtzabschnitt gestOtzt wird, durch die Kan- 
te verformt 

Em Verfahren zimi Bilden dieses TQrrahmens schlieBt 
einen Profilbildungsschritt, einen Schneideschritt und 
einen Saumungsschritt ein. 

Bei dem Profilbildungsschritt wird das Blech gebo- 
gen, urn den ersten StQtzabschnitt, den zweiten StQtzab- 
schnitt und den Verzierungsabschnitt zu bilden. Bei dem 
Schneideschritt wird ein Metallprofil eines geschichte- 
ten Blechabschnittes an dem einen Seitenkantenab- 
schnitt des Verzierungsabschnittes in eine Form ge- 
schmtten, die alimahlich ihre Neigung verandert Bei 
dem saumungsschritt wird das andere Metallprofil des 
geschichteten Blechabschnittes entlang einer Schnittli- 
nie eines Metallprofils des geschichteten Blechabschnit- 
tes gesaumt Den Schneideschritt und den Saumungs- 
schritt gibt es, um den sich alimahlich andemden Kan- 
tenabschnitt an dem emen Seitenkantenabschnitt des 
Verzierungsabschnittes zu bilden. 

Jedoch werden in diesem Fall die Schritte zum Bilden 
des TQrrahmens durch den Schneideschritt und den Sau- 
mungsschritt kompliziert 

Es besteht daher ein Bedarf an einem TOrrahmen und 
emem Verfahren zum Bilden des TQrrahmens. das sich 
zummdest den vorstehend beschriebenen MiBstanden 
des Standes der Technik zuwendet 

ErfindungsgemaB weist der TOrrahmen eines Fahr- 
zeugs folgendes auf: einen ersten StQtzabschnitt mit ei- 
ner Offnung, einen zweiten StQtzabschnitt mit einer Off- 
nung, die zur Offnung des ersten StQtzabschnittes ent- 
gegengesetzt angebracht ist, und einen Verzierungsab- 
schnitt, der einen sich alhnahlich andemden Kantenab- 
schnitt hat, so daB eine Breite des Verzierungsabschnit- 
tes verandert wird, wobei der Verzierungsabschnitt par- 
allel zu einer Richtung der Offnungen des ersten und 



zweiten StQtzabschnittes angeordnet ist und mit dem 
ersten und dem zweiten StQtzabschnitt durchgehend 
verbunden ist Dabei sind der erste StQtzabschnitt, der 
zweite StQtzabschnitt und der Verzienmgsabschnitt als 
5 ein Stock aus einem Blech gebildet 

ErfindungsgemaB weist das Verfahren zum Bilden des 
TQrrahmens, der einen ersten StQtzabschnitt, einen 
zweiten StOteabschnitt und einen Verzierungsabschmtt 
aus einem Blech einschlieBt. folgendes auf: einen ersten 
10 Profilbildungsschritt zum Biegen eines ersten Blechab- 
schnittes, um den ersten StQtzabschnitt zu bilden, emen 
zweiten Profilbildungsschritt zum Biegen eines zweiten 
Blechabschnittes, um den zweiten StQtzabschnitt zu bil- 
den, und einen dritten Profilbildungsschritt zum Biegen 
15 eines dritten Blechabschnittes, um den Verzienmgsab- 
schnitt zu bilden und gleichzeitig einen Seitenkantenab- 
schnitt von ihm zu bilden, dessen Breite sich alimahlich 
andert 

Die obigen und weitere Merkmale der Erfindung 
20 werden aus der folgenden detaillierten Beschreibung 
ihrer bevorzugten AusfQhrungsbeispielen ersichtlich, 
wenn sie unter Bezugnahme auf die beigef flgten Zeich- 
nungen betrachtet werden, in denen: 
Fig. 1 eine Vorderansicht eines erfindungsgemaBen 
25 TQrrahmens zeigt; 

Fig. 2 erne Ansicht eines Querschnittes aus Fig. 1 ent- 
lang der Unie F-F zeigt; 

Fig. 3 erne Vorderansicht einer erfindungsgemaBen 
Profilbildungsmaschine zeigt; 
30 Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer Rolle der 
erfindungsgemaBen Profilbildungsmaschine zeigt; 

Fig. 5 eine Ansicht eines Querschnittes eines Bleches 
zeigt, in der ein erster erfindungsgemaBer Profilbil- 
dungsschritt dargestellt ist; 
35 Fig. 6 eine Ansicht eines Querschnittes eines Bleches 
zeigt, in der ein Beginn eines zweiten erfindungsgema- 
Ben Profilbildungsschrittes dargestellt ist; 

Fig. 7 eine Ansicht eines Querschnittes eines Bleches 
zeigt, in der ein Ende eines zweiten erfindungsgemaBen 
40 Profilbildungsschrittes dargestellt ist; 

Fig. 8 eine Ansicht eines Querschnittes eines Bleches 
zeigt, in der ein dritter erfindungsgemaBer Profilbil- 
dungsschritt dargestellt ist; und 
Fig. 9 eine Vorderansicht eines erfindungsgemaBen 
45 Bleches zeigt 

Im folgenden wird ein TOrrahmen und em Verfahren 
zum Bilden des TQrrahmens gemaB einem erfindungs- 
gemaBen AusfOhmngsbeispiel imter Bezugnahme auf 
Fig. 1, Fig. 2, Fig. 3, Fig. 4, Rg. 5, Fig. 6, Fig. 7. Fig. 8 
50 und Fig. 9 eriautert 

Wie in Fig. 1 und Fig. 2 gezeigt ist, bildet der TOrrah- 
men 1 ernes Fahrzeuges cin Fenster 4, das durch eine 
Fensterscheibe 3 an einem TQrblech 2 des Fahrzeuges 
geoffnet und geschlossen wird. Die Fensterscheibe 3 
55 bewegt sich nach oben und nach unten, daher wird das 
Fenster 4 geoffnet und geschlossen. 

Der TOrrahmen 1 weist ein Hauptelement 11 und ein 
Saulenelement 12 auf. Das Hauptelement 11 ist mit ei- 
nem TQrblech 2 an dessen einen Ende verbunden und ist 
60 an einem vorderen Abschnitt la und einem oberen Ab- 
schnitt lb des Fahrzeuges in dem Fenster 4 angeordnet. 
Das Saulenelement 12 ist mit dem TQrblech 2 an dessen 
einen Ende verbunden und ist an einem hinteren Ab- 
schnitt Ic des Fahrzeuges in dem Fenster 4 angeordnet 
65 Das Hauptelement 11 ist an das Saulenelement 12 zwi- 
schen dem anderen Ende des Hauptelementes 11 und 
einem anderen Ende des Saulenelementes 12 ge- 
schweist 
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Das Hauptelement 11 des TOrrahmens 1 ist als ein 
Stuck aus einem Blech 14 gebildet und weist den ersten 
Stfitzabschnitt 11a, den zweiten Stiitzabschnitt lib und 
einen Verzierungsabschnitt 11c auf. Der erste StUtzab- 
schnitt 11a ist in einem U-farniigen Querschnitt gestal- 
tet und hat eine Offnung 15. Der erste StUtzabschnitt 
11a stQtzt einen Dichtungsstreif en 7, der den TOrrahmen 
1 gegen die Fensterscheibe 3 durch die Offnung 15 ab- 
dichtet. Der zweite Stfitzabschnitt lib ist in einem 



612A und ein feststehendes Teil 621A und 622A auf. 
Jedes bewegliche Teil 611 A und 612A bewegt sich rela- 
tiv zu jedem feststehendem Teil 621A und 622A in der 
axialen Richtung der oberen RoUe 61A und der untere 
RoUe 62A. Eine Bewegung des beweglichen Teils 612A 
ist an eine Bewegung des beweglichen Teils 611 A ge- 
koppelt AuBer der oberen Rolle 61A und der unteren 
RoUe 62A weist jede obere RoUe 61 und jede untere 
RoUe 62 ein bewegliches Teil 611 und 612 und ein fest- 



U-f6rmigen Querschnitt gestaltet und hat eine Offnung lo stehendes Teil 621 und 622 wie m dem Fall der oberen 
16, die zu der Offnung 15 des ersten Stfltzabschnittes Rolle 61A und der unteren Rolle 62A auf (was nicht 
11a entgegengesetzt angeordnet ist Der zweite Stfitz- dargestelltist). 

abschnitt lib sttitzt einen Dichtungsstreifen 8, der zwi- Das Blech 14, das an dem Stfitzgestell 5 gestfitzt wird, 
schen den TQrrahmen 1 gegen eine Karosserie 9 des durchlauft der Reihe nach von dem Zwischenraum 63A 
Fahrzeuges durch die Offnung 16 abdichtet Der Verzie- 15 des Rollengestelles 6A bis zu dem Zwischenraum 63L 
rungsabschnitt 11c ist paraDel zu einer Richtung der des Rollengestelles 6L durch die Wirkung der Profilbil- 
Offnungen 15 und 16 des ersten und zweiten Stfitzab- dungsmaschine6. 

schnittes 11a und lib angeordnet Ein Seitenkantenab- Wenn das Blech 14 von dem Zwischenraum 63A bis 
schnitt 13 des Verzierungsabschnittes 11c auf der Seite zu dem Zwischenraum 63C (ein Abschnitt A in Fig. 3) 
des zweiten Sttitzabschnittes lib 1st mit dem zweiten 20 durchlauft, wird der erste Abschnitt 14b (wie in Fig. 9 
Stfitzabschnitt lib durchgehend verbunden. Ein ande- gezeigt ist) des Bleches 14 entlang einer Form einer 
rer Seitenkantenabschnitt des Verzierungsabschnittes jeden oberen Rolle 61A— 61C und einer jeden unteren 
1 Ic auf der Seite des ersten Stfitzabschnittes 11a ist mit Rolle 62A— 62C gebogen, wie in Fig. 5 gezeigt ist Dem- 
dem ersten Stfitzabschnitt 1 la durchgehend verbunden. gemaB wird der erste Stfitzabschnitt 1 la des Hauptele- 
Ein Seitenkantenabschnitt des Verzierungsabschnittes 25 mentes 11 gebildet 

Wenn das Blech 14 von dem Zwischenraum 63D bis 
zu dem Zwischenraum 63F (ein Abschnitt B in Fig. 3) 
durchlauft, wird der zweite Abschnitt 14c (wie in Fig. 9 
„ . ^ . , , . - gezeigt ist) des Bleches 14 entlang einer Form einer 

Die Breite des Verzierungsabschmttes 11c vergrdBert 30 jeden oberen Rolle 61D-. 61Fund emer jeden unteren 
sich alhnahlicfa von dem oberen Abschnitt lb bis zu dem RoUe 62D-~62F gebogen, wie in Fig. 6 gezeigt ist Dem- 
vorderen Abschnitt la durch den sich allmahlich to- gemSB wird der zweite Stfitzabschnitt lib des Haupt- 
demden Kantenabschnitt 13, elementes 11 gebildet 

Das Saulenelement 12 des Tfirrahmens 1 ist als ein Wenn das Blech 14 von dem Zwischenraum 63G bis 
Stfick aus einem Blech gebildet und weist den ersten 35 zu dem Zwischenraum 63L (ein Abschnitt C in Fig. 3) 
Stfitzabschnitt, den zweiten Stfitzabschnitt imd einen durchlauft, wird der dritte Abschnitt 14d (wie in Fig, 9 
VerzierungsabschnittwieindemFaUdesHauptelemen- gezeigt ist) des Bleches 14 endang einer Form einer 
tes 1 1 auf (was nicht dargesteUt ist). jeden oberen Rolle 61G- 61L und einer jeden unteren 

Wie m Fig. 3 gezeigt ist, wird das Blech 14 an einem RoUe 62G— 62L gebogen, wie in Fig. 7 und in Fig. 8 
StfitzgesteU 5 gestfitzt, der eine WeUe 51 des Stfitzge- 40 gezeigt ist DemgemSB wird der Verzienmgsabschnitt 
steUes 5 dreht Wie in Fig. 9 gezeigt ist. hat das Blech 14 11c des Hauptelementes 11 gebildet Zur gleichen Zeit 
eme sich allmahhch findemde Kante 14a, so daB eine wird, wie in Fig, 8 gezeigt ist, der eine Seitenkantenab- 
Breite des Bleches 14 verfindert wird, emen zweiten schnitt (13) des Verzierungsabschnittes 11c gebUdet, 
Abschnitt 14c der mit der sich allmahlich findemden dessen Breite allmahlich durch die Form jeder oberen 
Kante 14a entlang der Breite des Bleches 14 durchge- 45 Rolle 61J-61L und jeder unteren RoUe 62J— 62L ver- 
hend verhtinH/.n tct Am^n AKc/^hT,;** SAA r^u ^ndcrt Wird. DemgemaB wird der sich aUmahlich an- 

demde Kantenabschnitt 13 des Venderungsabschnittes 
llcgebUdet 

Wenn desweiteren das Blech 14 von dem Zwischen 



11c hat einen sich allmfihUch andernden Kantenab- 
schnitt 13 in einer Langsrichtung des Hauptelementes 
11. Der sich aUmHhUch Undemde Kantenabschnitt 13 
verandert eine Breite des Verzierungsabschnittes 11c. 



hend verbunden ist, emen dritten Abschnitt 14d, der mit 
dem zweiten Abschnitt 14c entlang der Breite des Ble- 
ches 14 durchgehend verbimden ist, und einen ersten 
Abschnitt 14b, der mit dem dritten Abschnitt 14d ent- 



lang der Breite des Bleches 14 durchgehend verbunden 50 raum 63A bis zu dem Zwischenraum 63L durchlauft. 
..,4 \\n^ Tx^ o J ^^11* ^--^ T*__«,._.Mj bewegliche TeU 611 und 612 jeder oberen 

RoUe 61A— 61L relativ zu den fest stehenden Teilen 621 
und 622 entiang der sich aUmahUch andernden Kante 
14a des Bleches 14 bewegt 

Nachdem das Blech 14 bis zu dem Zwischenraum 63L 
durchgelaufen ist, whd das Blech 14 auf eine vorbe- 
stimmte Lange durch eine (nicht dargesteUte) Schneide- 
maschine geschnittea Desweiteren wird, nachdem das 
Blech 14 geschnitten wurde, das Blech 14 entlang der 



ist Wie in Fig. 3 dargesteUt ist, ist eine ProfilbUdungs 
maschine 6 stromabwfirts von dem StfitzgesteU 5 ange- 
ordnet Die ProfUbUdungsmaschine 6 weist zwdlf Rolr 
lengesteUe 6A— 6L auf. Die RoUengesteUe 6A— 6L sind 
der Reihe nach von einer stromaufwartigen Seite in der 55 
Profilbildungsmaschine 6 angeordnet Jedes RoUenge- 
steU 6A— 6L hat eine obere Rolle 61A— 61L, eine unte- 
re RoUe 62A— 62L und einen Zwischenraum 63A— 63L, 

der zwischen jeder oberen RoUe 61A— 61L und jeder ^ 

unteren RoUe 62A— 62L gebildet ist Jede obere RoUe eo Langsrichtung dureh eine (nicht dargestdite)"BLegem^^ 
61A— 61L und jede untere RoUe 62A— 62L ist an dem schine gebogen. DemgemaB wird das Hauptelement 11 
RoUengesteU 6A— 6L drehbar gelagert Eine Drehge- des Tfirrahmens 1 gebUdet 

schwindigkeit der oberen RoUen 61A- 61L und der Das Saulenelement 12 des Tfirrahmens 1 wird ebenso 
unteren RoUen 62A-62L wird der Reihe nach von der wie in dem FaU des Hauptelementes 1 1 ausgebUdet (was 
stromaufwartigen Seite in der Profilbildungsmaschine 6 es nicht dargesteUt ist). 

aUmahlich schneUer. Nachdem das Hauptelement 11 und das Saulenele- 

Wie m Fig. 4 gezeigt ist, weisen die obere RoUe 61A ment 12 gebUdet worden sind, werden das Hauptele- 
und die untere RoUe 62A ein bewegUches TeU 611A und ment 11 und das Saulenelement 12 zusammen ver- 
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schweiBt DemgemiB wird der TQrrahmen 1 gebildet 

Das Hauptelement 11 hat keinen schmaleren Ab- 
schnitt, da das Blech 14 mit einem breiteren Abschnitt 
an dem Biegeabschnitt des Hauptelementes 11 vorgese- 
hen ist 5 

Die Prinzipien, wobei das hier beschriebene bevor- 
zugte AusfOhrungsbeispiel nur anschauiich und nicht 
beschr^kend ist, der in den beigefOgten AnsprQchen 
dargelegte Schutzumfang der Erfindung und stoitliche 
Abwandliingen, die unter den Sinn der Ansprflche f allen» lo 
soUen durch diese umf aBt sein. 

Der TOrrahmen fQr ein Pahrzeug schliefit den ersten 
StOtzabschnitt 11a mit der Offnung 15, den zweiten 
StQtzabschnitt lib mit der Offnung 16, die zu der Off- 
nung 15 des ersten Stutzabschnittes 11a entgegenge- is 
setzt angeordnet ist, und den Verzierungsabschnitt 11c 
mit einem sich allm&hlich lUidemden Kantenabschnitt 
ein, so daB sich eine Breite des Verzierungsabschnittes 
11c ver&ndert, wobei der Verzierungsabschnitt 11c zu 
einer Richtung der Offnungen 15, 16 des ersten und 20 
zweiten Stutzabschnittes 11a, lib parallel angeordnet 
ist und mit dem ersten und zweiten Stfltzabschnitt 11a, 
lib durchgehend verbunden ist Dabei sind der StQtzab- 
schnitt 11a, der zweite StQtzabschnitt lib und der Ver- 
zierungsabschnitt 11c als ein Stuck aus einem Blech ge- 25 
bUdet 
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einschlieBt, die zu dem sich allmlUilich sUidemden 
Kantenabschnitt (14a) entgegengesetzt angeordnet 
ist, daB der zweite Abschnitt (14c), der mit der sich 
alimahlich andemden Kante (14a) entlang der Brei- 
te des Bleches (14) durchgehend verbunden ist, und 
daB der dritte Abschnitt (14d) mit dem ersten Ab- 
schnitt (14b) und dem zweiten Abschnitt (14c) ent- 
lang der Breite des Bleches (14) durchgehend ver- 
bunden ist. 

4. Verfahren zum Bilden eines TOrrahmens nach 
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der dritte 
Profilbildungsschritt einen sich ailmlUilich verto- 
demden Kantenabschnitt (14a) bildet, so daB sich 
die Breite des Verzierungsabschnittes (11c) verSn- 
dert 



Hierzu 7 Seite(n) Zeichnungen 



Patentansprliche 

1. TOrrahmen fQr ein Fahrzeug mit 30 
einem ersten StQtzabschnitt (11a) mit einer Off- 
nung (15), 

einem zweiten StQtzabschnitt (lib) mit einer Off- 
nung (16), die zu der Offnung (15) des ersten StOtz- 
abschnittes (11a) entgegengesetzt angeordnet ist, 35 
und 

einem Verzienmgsabschnitt (11c) mit einem sich 
alimahlich todemden Kantenabschnitt (14a), so daB 
sich eine Breite des Verzierungsabschnittes (11c) 
verSndert, wobei der Verzierungsabschnitt (11c) 40 
parallel zu einer Richtung der Offnungen (15, 16) 
des ersten und zweiten StQtzabschnittes (11a. lib) 
angeordnet ist tmd mit dem ersten und zweiten 
StQtzabschnitt (11a, lib) durchgehend verbunden 
ist, wobei der erste StQtzabschnitt (11a), der zweite 45 
StOtzabschnitt (lib) und der Verzierungsabschnitt 
(11c) als ein StQck aus einem Blech (14) gebildet 
sind 

2. Verfahren zum Bilden eines Turrahmens, der ei- 
nen ersten StQtzabschnitt (11a) einen zweiten 50 
StQtzabschnitt (lib) und einen Verzierungsab- 
schnitt (1 Ic) aus einem Blech (14) umf aBt, mit 

einem ersten Profilbildungsschritt zum Biegen ei- 
nes ersten Blecbabschnittes, um den ersten StQtz- 
abschnitt (1 la) zu bilden, 55 
einem zweiten Profilbildungsschritt zum Biegen ei- 
nes zweiten Blechabschnittes, um den zweiten 
StQtzabschnitt (lib) zu bilden, und 
einem dritten ProfUbildungsschritt zimi Biegen ei- 
nes dritten Blechabschnittes, um den Verzierungs- eo 
abschnitt (11c) zu bilden und gleichzeitig seinen 
Seitenkantenabschnitt (13) zu bilden, dessen Breite 
sich alimahlich todert 

3. Verfahren zum Bilden eines TOrrahmens nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 65 
Blech (14) eine sich alimahlich §ndemde Kante 
(14a) hat, so daB sich eine Breite des Bleches (14) 
vertadert, und der erste Abschnitt (14b) eine Kante 
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